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 Performansi mesin menjadi sebuah jaminan bagi kelangsungan perusahaan dalam rangka 
menghasilkan produk seperti yang direncanakan. Pengukuran produktivitas mesin diperlukan sebagai 
upaya mengetahui dan mendesain agar mesin dapat berjalan lebih optimal. PT Kubota Indonesia adalah 
sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak dalam pembuatan produk mesin diesel yang dapam proses 
pengerjaannya melibatkan beberapa mesin. Mesin HN50C(P5) adalah mesin utama yang banyak 
mengalami kerusakan di machining shop. Tujuan dari penelitian ini adalah menghitung nilai performasi 
mesin dengan OEE dan melakukan analisa untuk perbaikan. 
 Penelitian diawali dengan menghiting nilai OEE yang kemudian dilanjutkan menganalisa 
variabel OEE yang berada di bawah standar JIPM untuk dicari usulan perbaikannya. Hasil 
daripenelitian ini adalah nilai OEE sebesar 80,98% yang masih di bawah standar JIPM. Analisis FMEA 
mengindikasikan beberapa komponen perlu perhatian yang lebih untuk meminimasi downtime sekaligus 
menaikkan nilai performansi mesin. 
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  Perusahaan manufaktur mempunyai tantangan internal untuk dapat terus berproduksi 
menghasilkan produk sesuai target yang telah direncanakan dan hasil yang sempurna. Selain itu, 
perusahaan juga dituntut untuk dapat menyediakan peralatan produksi yang senantiasa siap 
untuk digunakan perproduksi. Kondisi ini mengharuskan perusahaan untuk terus menjaga 
performansi dari mesin yang bagus. PT Kubota Indonesia adalah sebuah perusahaan yang 
bergerak dalam bidang produksi mesin diesel yang juga dituntut untuk menjaga performansi 
mesin dan kualitas produk yang dihasilkan. Dalam perjalanannya, PT Kubota Indonesia telah 
melakukan upaya untuk menjaga performansi mesin dengan perhitungan operation rate untuk 
setiap mesin yang beroperasi di semua line. Meskipun demikian, perhitungan tersebut masih ada 
beberapa kekurangan sehingga pada penelitian ini peneliti berusaha untuk menganalisis dan 
memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan performasi peralatan produksi dengan 
perhitungan OEE (Overall Equipment Effectiveness) yang merupakan salah satu pilar utama 
dalam penerapan Total Productive Maintenance (TPM). 
Berdasarkan data awal penelitian, dipilih mesin HN50C(P5)  sebagai obyek penelitian 
karena sebagai mesin utama dalam crank case line di machining shop, mesin tersebut paling 
banyak mengalami kerusakan dengan load time yang tinggi.  Sehingga penelitian ini bertujuan 
menghitung nilai Overall Equipment Efeectiveness (OEE) mesin HN50C(P5) tersebut dan 










A. Produktivitas  
Dewan produktivitas nasional mendefinisikan bahwa produktivitas pada dasarnya 
adalah suatu sikap mental yang mempunyai pandangan bahwa mutu kehidupan hari ini  harus 
lebih baik dari hari-hari kemarin dan hari esok lebih baik dari hari ini (Sinungan, 1997:2). 
Sedangkan menurut Gaspersz (1998: 19) produktivitas terdiri dari tiga unsur pokok, yaitu: 
Efisiensi, yang merupakan ukuran dalam membandingkan penggunaan input yang direncanakan 
dengan realisasi penggunaan masukan dan efisiensi ini lebih berorientasi pada masukan (input). 
Efektivitas,  yaitu ukuran yang memberi gambaran seberapa jauh target dapat dicapai baik 
secara kualitas maupu waktu (output), serta kualitas yaitu suatu ukuran yang menyatakan 
seberapa jauh spesifikasi, persyaratan dan harapan yang telah dipenuhi. Disamping itu kualitas 
juga berkaitan dengan proses produksi dan akan berpengaruh pula pada kualitas yang dicapai 
 
B. Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
Performansi sebuah mesin dapat dihitung dengan menghitung nilai Overall Equipment 
Effectiveness (OEE) yang merupakan pengukuran total terhadap performance yang 
berhubungan dengan availability dari proses produktivitas dan kulitas. Pengukuran OEE 
menunjukkan seberapa baik perusahaan mengunakan sumber daya yang dimiliki termasuk 
peralatan, pekerja dan kemampuan untuk memuaskan konsumen dalam hal pengiriman yang 
sesuai dengan spesifikasi kualitas menurut konsumen. Menurut Nakajima (1989) dalam 
Ljungberg (1998), Total Productive Maintenance (TPM) tergantung kepada tiga konsep:  
1. Memaksimalkan penggunaan peralatan secara efektif.  
2. Perawatan secara otomatis oleh operator.  
3. Kelompok aktivitas kecil.  
Dari tiga hal tersebut OEE dapat digunakan untuk mengabungkan operasi, perawatan 
dan manajemen dari peralatan manufaktur dan sumber daya (Dal, 1999: 1489). OEE dapat 
digunakan dalam beberapa jenis tingkatan pada sebuah lingkungan perusahaan. Pertama, OEE 
dapat digunakan sebagai “Benchmark” untuk mengukur rencana perusahaan dalam performansi. 
Kedua, nilai OEE, perkiraan dari suatu aliran produksi, dapat digunakan untuk membandingkan 
garis performansi melintang dari perusahaan, maka akan terlihat aliran yang tidak penting. 
Ketiga, jika proses permesinan dilakukan secara individual, OEE dapat mengidentifikasikan 
mesin mana yang mempunyai performansi buruk, dan bahkan mengindikasikan fokus dari 
sumber daya TPM (Dal, 1999: 1490). Sedangkan menurut Bamber, C.J., (2003) untuk 
menaikkan nilai OEE diperlukan kerjasama tim yang solid yang melibatkan semua lini.  
Pelaksanaan OEE juga mampu mereduksi six big losses yang terdiri dari: Speed Losses 
(Breakdown, Setup and Adjustment), Speed Losses (Small stop, Reduce Speed) dan Qulaity 
Losses (Startup reject, Production Reject) (Risnanto, 2010). 
 
C. Perhitungan OEE  
Hal-hal yang diperlukan dalam aplikasi Overall Equipment Effectiveness diperusahaan adalah 
dengan menghitung komponen OEE, yaitu: availability ratio, performance ratio dan quality ratio. 
Prosedur perhitungan nilai OEE dapat dilihat pada gambar 1(Nakajima, 1988: 1406). 
Prosedur perhitungan OEE dapat dilakukan dengan menggunakan rumusan dari 
nakajima (1989) ataupun berdasarkan rumusan De Groote (1995) yang keduanya sebenarnya 
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Gambar 2. Rumusan  perhitungan OEE menurut Nakajima dan De Groote 
 
D. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah suatu teknik rekayasa yang digunakan untuk 
mengidentifikasi, memprioritaskan dan membuang potensi masalah dari suatu system, desain 
dan proses sebelum kegagalan tersebut teridentifikasi konsumen. [Omdal, 1988, Stamatis 1995] 
 
E. Karakteristik Mesin HN50C (P5) 
Mesin HN50C adalah jenis mesin CNC atau Computer Numerical Controlled alias 
Computerize Numerical Control yang merupakan seperangkat elektromekanik yang digerakkan 
komputer menggunakan bahasa pemrograman numberik. P5 merupakan urutan mesin dalam 
satu crankcase line dimana penelitian ini menjadikan mesin HN50C(P5) atau HN50C pada 
proses 5 sebagai objek penelitian ini. 





A. Perhitungan OEE 
 Berikut hasil perhitungan Availability, Performance Rate dan Quality Rate dari mesin 
selama satu satu tahun dari Januari sampai Desember. 
  




Tabel 2. Hasil Perhitungan Performance Rate (PR) 
 
 
Tabel 3. Hasil Perhitungan Quality Rate (QR) 
 
 
Berdasarkan data diatas dapat dihitung nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah: 
OEE  = AR x PR x QR 
 = 0,8515 x 0,9569 x 0,9939 
    = 0,8098 
 = 80,98 % 
Hasil dari perhitungan OEE diketahui variabel AV < JIPM sehingga perlu dilakukan perbaikan. 
Selanjutnya dilakukan analisa FMEA untuk mengetahui nilai RPN masing-masing failure mode. 












Tabel 4. Nilai RPN masing-masing failure mode 
FAILURE MODE RPN
Selenoid ATC macet 280 
Kabel LS tidak conect 192 
V belt putus 147 
Cylinder clamp unclamp 
kendur 120 
Holder bengkok karena 
menabrak 80 
As pada gearbox patah 70 
Salah langkah 60 
PLN padam 48 
Gram menumpuk 42 
Tidak bisa control On 40 
Piston pecah 40 
Presure switch tidak kontak 32 
LS abnormal 24 
Lain-lain 74 
 
B. Analisa Prioritas Penyelesaian Menggunakan Pareto Diagram 
Setelah mendapatkan ranking dari perhitungan RPN. Langkah selanjutnya adalah 
menentukan prioritas failure mode yang akan dilakukan perbaikan. Cara menentukannya dengan 
menggunakan diagram pareto pada Gambar 3 berikut ini: 
 
 
Gambar 3 Analisis prioritas 
 
Setelah dilakukan analisa dan diambil 76% komulatif dari diagram pareto Ada 7 failure 
mode yang harus dianalisa unt dapat memberikan usulan bagi usaha peningkatan performansi 
mesin.  













Suggestion of reparation 
1 




- Bearing/ bantalan 
motor yang sudah aus 
- Masa pakai yang 
sudah lama 
- Kemasukan air atau 
oli sehingga konslet 
280 - Lakukan pengecekan setiap 1 hari sekali untuk menemukan adanya gejalan 
kerusakan. 
- Ganti bearing jika sudah ditemukan adanya gejala kerusakan. 
- Penuhi inventory spare part untuk persediaan karena sewaktu-waktu terjadi 
kerusakan. Tidak harus menunggu lama untuk mendapatkan dan membeli 
spare part. 
2 Mesin tidak bisa 
ATC 
Kabel LS tidak 
conect 
- Kabel kaku karena 
tersentuh pergerakan 
mesin yang kencang 
- Meleset 
192 - Setting operator diperhatikan pada posisi kabel LS. Pastikan tidak terjadi 
senyuhan yang keras dengan tool 
- Ganti kabel LS yang baru, jangan disambungkan lagi agar memungkinkan 
usia pakai yang leih lama 
- Penuhi cadangan yang banyak untuk kabel LS sehingga memungkinkan 
segera diganti dan tidak menunggu lama sehingga down time akan semakin 
besar 
3 Y axis tidak 
bisa bergerak 
V belt putus - Masa pakai V belt 
yang sudah lama 
- Setting V belt terlalu 
kencang 
147 - Lakukan pengecekan setiap setting mesin per hari dilakukan. Buat jadwal 
pergantian V belt hitung masa pakai V belt berdasarkan pengalaman periode 
putusnya. 
- Pengawasan dalam jangka waktu 1 jam kondisi V belt, karena merupakan 
failure mode yang tidak dapat dideteksi langsung oleh operator 
- Ganti V belt jika teridentifikasi akan putus dalam periode beberapa waktu ke 
depan. 





- Ada gram yang 
menyumpal/menyum
bat 
129 - Lakukan pembersihan berkala setiap 5 kali produk diproses di mesin 
HN50C(P5) 
- Pengecekan dan pembersihan dilakukan langsung oleh operator 
- Pastikan fungsi cooler berjalan optimal. Lakukan pembersihan cooler setiap 2 
minggu sekali. Bersihkan saringan 





- Salah tool 80 - Penuhi inventory spare part untuk persediaan karena sewaktu-waktu terjadi 
kerusakan. Tidak harus menunggu lama untuk mendapatkan dan membeli 
spare part. 
- Ganti holder saat terjadi kerusakan karena akan mengakibatkan material 
reject 




6 Y Axis tidak 
bergerak 
As pada gear 
box patah 
- Masa pakai yang 
sudah lama 
- Overload 
70 - Buat prediksi usia guna as berdasarkan data masa lalu kerusakan as pada 
gearbox 
- Lakukan pergantian sebelum masa pakai terjadi.  
7 Mesin tidak bisa 
ATC 
Salah langkah - Listrik padam 
- Pogram manual 
operator yang salah 
60 - Konfirmasi dan lakukan hubungan yang baik dengan PLN. Pastikan saat akan 
terjadi pemadaman listrik  
- Penekanan perlakuan operator untuk berhati-hati dan memastikan kondisi 
perintah sudah sesuai dengan yang seharusnya. 
- Biarkan sampai terjadinya kerusakan. Karena akan berpengaruh pada kondisi 
ekonomi secara mikro 






Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin HN50C(P5) di Crank Case Line PT Kubota 
Indonesia adalah sebagai berikut: 
a. Pada tahun 2011 nilai Availibility Rate mesin HN50C(P5) di Crankcase Line di bawah standar yang telah 
ditetapkan oleh JIPM sebesar 90% yaitu 85,1551%, nilai Performance Rate di atas standar sebesar 95% 
yaitu 95,69%, nilai Quality Rate  telah memenuhi standar JIPM sebesar 99,39%. Sehingga nilai Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) mesin adalah  80,98 %. Artinya belum memenuhi standar yang telah 
ditetapkan oleh JIPM sebesar 85%  
b. Availability Rate adalah variabel yang bernilai dibawah standar JIPM sehingga perlu  dilakukan analisa 
perbaikan untu dapat meningkatkan nilai OEE. 
c. Dari perhitungan rata-rata tiap variabel akan diketahui variabel tertinggi yang mempengaruhi tingginya 
nilai RPN adalah variabel severity atau tingkat keseriusan. 
d. Dari hasil analis dengan diagram pareto, failure mode yang dianalisa adalah mode kerusakan yang 
memiliki tingkat RPN hingga mencapai 76% komulatif. Failure modes tersebut yaitu selenoid ATC 
macet, kabel LS tidak konek, V belt putus, cylinder clamp&unclamp kendur, holder bengkok karena 
menabrak, as pada gearbox patah dan salah langkah. 
 
B. Saran 
a. Sistem perawatan yang terjadwal sangat penting untuk menghindari kerusakan secara tiba-tiba. 
b. Penjadwalan yang teratur untuk general check up mesin HN50C(P5) akan sangat membantu meningkatkan 
kinerja mesin. 
c. Pemenuhan spare part mesin HN50C(P5) dapat diupayakan untuk memenuhi kebutuhan mesin apabila 
terjadi kerusakan secara mendadak. 
d. Pada proses set-up mesin, pastikan operator memperhatikan kebersihan mesin maupun lingkungan 
pekerjaan yang dapat memicu terjadinya kerusakan mesin. 
e. Penelitian ini masih dapat dilanjutkan untuk dikembangkan pada penelitian selanjutnya. Seperti 
membandingkan nilai OEE sebelum dan sesudah dilakukan analisa perbaikan dan melakukan analisa 
biaya akibat failure mode. 
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